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Procedure and Device for Joining cut Pieces of a Thermoplastic Roll Material 



This invention concerns a procedure for joining cut pieces of a thermoplastic roll material. The 
material in particular, is of a fleece type, consisting of thermoplastic synthetic fibres. The intention 
is to so bond a multiplicity of the cut strips ('cuts') of fibrous thermoplastic fleece and/or roll 
material, that the cured block of bonded strips may be mechanically expanded. The invention also 
' includes a device for joining cut pieces of a thermoplastic roll material. 

The purpose of the invention is to devise a procedure to create a low density block material out of 
thermally bonded, fibrous, thermoplastic roll and/or sheet material, which can easily become a 
component in the construction of objects, where its properties are of particular use. This 
procedure is intended to create a block material, which can be manufactured without the use of 
chemical adhesives or glue and without pre-folding of the roll material, and which may be 
expanded once joined together. Furthermore, a device shall be created, which can manufacture 
such expandable block materials, which permits a high rate of production. Further advantages of 
this invention are evident from the perusal of the following description. 

The purpose of the aforementioned procedure is attained with this invention by the following: 

a) positioning each first cut piece parallel with the last cut piece, and all those in between, 
within each newly created block of cut pieces; 

b) the first strips, which are lying opposite one another in the block, shall be heated to the 
material's welding temperature on the surfaces of the first and last cuts; 

c) the surfaces of the first and last cuts of each block are joined in such a way, that the first 
strips of both cuts meet, at which point the last cut piece is pressed onto the first piece, 
whereby the two are welded or thermally fused; 

d) a second cut is brought in a parallel position to the first cut, whereby the flat sides oppose 
each other; 

e) on the surfaces of the first and second cuts, opposing second strips, which are set apart 
by approximately double the strip width, against the first strips, are heated to the 
material's welding temperature; 

f) the second cut and the first cut are joined , such that the strips meet, whereby a weld, or 
thermal fusion occurs, when the first strip is pressed into the second strip, and 

g) the steps (a) through (f) are continuously repeated with many further cuts. 

Through this procedure, expandable hobe-material is created without the use of adhesives or pre- 
folding of the roll material. This procedure is suitable for reaching high production speeds. Cutting 
of single strips, of rolls of the material, a separate procedure, which are later joined by the 
aforementioned method, precedes this joining procedure. However, it is possible to produce 
directly from pre-cut pieces, if they are delivered as such. The product of the procedure, which is 
the subject matter hereof, is the hobe material, which is delivered as is to end-users, for further 
work, as this provides for an optimum use of freight space. Of course, it is also possible to 
expand the hobe material directly behind the production device, as part of the overall process. 
Through the invented procedure, the hobe-material block is created via cyclical addition of cuts, 
whereby its cross section is determined by the choice of the cut width. The width of the material 
(which corresponds to the roll width of the original thermoplastic roll material) can be up to 5.2m 
or more. The height of the produced block material corresponds to the width of the roll cuts, which 
can be freely chosen by the operator. 

In accordance with the preferred execution form of the invented procedure, the cut, which is to be 
added, and the produced block of cuts, which is facing the new cut, which is to be added, are 
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moved towards one another in steps ( c) and (f). This way, an extended compression time is 
available for welding strips together, which has positive effects on the weld quality. 

In accordance with the preferred execution form of the invented procedure, the added cut, and 
the produced block of cuts, are moved in. steps ( c) and (f), during and/or after the point of 
contact, by the thickness of one cut parallel to the production direction. Simultaneously with the 
addition of a new cut, the produced block is, therefore, moved by the thickness of said cut, 
towards the production direction. 

Preferably, the newly produced block of cuts is held or wedged under some pressure exerted 
vertically against the production direction. This wedging or pressure is applied across the front 
area of the block rank, where the block is produced. This pressure is adjustable and thus enables 
the adjustment of the pressure used for and during compression and welding of each new cut or 
the pressure with which each new cut is joined with the preceding block. 

Appropriately, in order to create newly expanded honeycomb material, one heats the block, which 
was created via steps (a) through (g) to a temperature which enables plastic deformation and 
then expands vertically from its constituent cuts, i.e. towards the production direction. 

Surprisingly, it has been shown that the hobe-material block can be expanded under heating 
conditions, shortly after its creation, without the risk of separation or even stressing of the newly 
formed welds. In this case, the heat required for the plastic deformation, which is used for 
expansion purposes, is lower than the heat required for welding purposes. For example, in the 
case of roll materia! made of polypropylene fibres, heating between 75 to 85°C is sufficient for 
expansion, whereas the welding temperature lies above 120°C ( up to 165°C. 

Preferably, heating of the produced block occurs via infrared light. The advantage of infrared light 
heating is that the heat remains within the blocking rank, where a partial expansion has already 
taken place. The radiant heat (or another form of heating) is directed into the spaces opened up 
as a result of the partial expansion in order that a fairly even heating of the entire block cross 
section will result. 

Preferably one transports the cuts on a circular path, cyclically, into the welding position in front of 
the block of joined cuts. This way, many cuts can be transported, one after the other, on a rotor, 
which thus enables high rates of production speed. 

The purpose is further reached via a device, which joins a multiplicity of cuts of a thermoplastic 
roll material to form an expandable block of such cut strips. According to this invention, the device 
will contain an open-ended magazine, to accept the newly formed block of cuts as well as a rotor, 
which is positioned in front of this magazine, complete with several stations, which are distributed 
evenly about the circumference of the rotor. Each such station contains: 

a) a mechanism for carrying the cut strips, which can reach beyond the width of the cut; 

b) a strip heating mechanism, which is oriented towards the strip carrying mechanism, which 
can be driven back and forth between a position in front of the strip carrying mechanism and 
a position that is pulled back from the strip carrying mechanism; 

c) a pressure mechanism, which is oriented towards the strip carrying mechanism. Preferably, 
the pressure mechanism is arranged in the rotor turning direction, behind the strip carrying 
mechanism. 

The rotor is located between the open-ended magazine and a transfer station. At the stationary 
transfer station, the rotor takes on each newly cut strip ('cut') and transports it towards the 
transfer magazine, which already contains the block, which has been produced thus far. The 
welding, or heat fusion, between the newly cut and correctly positioned strip and the previously 
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produced block, occurs in this position, in front of the magazine. The stations, which are 
distributed about the circumference of the rotor have several functions. They take on and 
transport each newly cut strip to the welding position in front of the magazine. They heat up the 
opposing surfaces of the last strip, which is on the previously produced block, as well as the 
newly cut, transported and weld-positioned strip and effect the pressure, through which the weld 
between these two strips occurs, by squeezing one into the other, while adequately heated. 

According to the preferred execution form of the invented device, the rotor is equipped with an 
even number of stations and the strip heating mechanisms are axially offset from one station to 
the next. This way, each of the cuts, or strips, which are constituents of the produced blocks, are 
provided with offset welded strips, as required. At the conclusion of this process, the produced 
hobe-block can then be expanded to reveal a honeycomb material whereby each honeycomb cell 
has six equidistant sides. The even number of stations on the rotor can be freely chosen as the 
size of the rotor will permit; e.g. six or eight stations are a practical number. The offset of the strip 
heating mechanisms of neighbouring stations equals twice the width of the welding strip in the 
production of honeycomb material. The pressure mechanisms can extend across the entire width 
of the strip carrying mechanism. However, it is only across the width of the welding strip, that the 
pressure mechanisms can exert their pressure. In this case, the pressure mechanisms as well as 
the strip heating mechanisms are offset from station to station. 

According to the preferred execution form, the pneumatically driven strip carrying mechanisms 
are provided with drilled holes, which can be connected to a negative pressure source. At the 
transfer station, each cut or strip will be transferred onto the strip carrying mechanism by suction 
and thus held in place. In the welding position, in front of the magazine, once heating of each 
strip, via the strip heating mechanisms, has occurred, the negative pressure is disengaged, so 
that each strip is available for immediate welding, whereby the pressure mechanism then presses 
the correctly prepared strip into the last strip of existing block, which has thus grown by a further 
attached strip. 

Appropriately, the strip heating mechanisms consist of a number of chamber-like heating 
elements, which are offset from station to station by twice the width of the welding strip. The strip 
heating mechanisms on the rotor can be substituted with other strip heating elements of another 
width and an appropriately (and differently) sized distance, of the chamber-like heating elements. 
In this way, one may adjust the honeycomb cell size. 

Preferably, the pressure mechanisms are roller-shaped. The rollers can be equipped with an 
adjustable spring loading mechanism so that the pressure exerted along the welding strips, in 
concert with the wedging of the produced block in the magazine, can be adjusted as required. 

When the task at hand is to turn hobe-material into expanded honeycomb material, the magazine 
has to be equipped with a heater and at least one pair or expansion rollers. The heater can 
consist of a single sided or a double sided set of infrared lamps. Appropriately, the heat will be 
directed towards the welding strips, after the partial expansion and towards the consequently 
created channels. The expansion rollers are in fact brush rollers, or rollers that have been 
provided with an elastic material, such that the block, which is intended to be expanded, suffers 
no damage during the expansion process. 

One execution form of the invented device will be further detailed in the attached drawing. The 
following are shown: 

Figure 1 shows an overall view of the device in schematic form. 

Figure 2 shows a frontal view of the chamber-like strip heating mechanism, in an enlarged scale. 



03.01.00 



C:\Eigene Dateien\Ubersetzungen\Ubersetzung Thermoplast Patent.doc 



09:24 



AH Translation of German Patent Application Text Page 4 of 8 
Concerning Machine Which Cuts and Joins Thermoplastic Sheet Materials 

Figure 3 is a photograph of the produced block rank in the expansion phase. 

Figure 1 shows a table O for the guidance of the newly produced hobe material block 0, as per 
this invention. At the front end of the tableO, there is an open-ended magazine © with a 
securing mechanism (not shown) through which the block © can be positioned, subject to an 
adjustable pressure, vertically towards the production direction. The table © with the open-ended 
magazine © can be moved or positioned back and forth in the directions indicated by the arrows 
© via a mechanism, which is not shown in this drawing. An infrared radiator © is positioned 
towards the production direction, behind the open-ended magazine ©, above the hobe block 
©, through which the hobe block © can be heated to its plastic deformation temperature. In the 
production direction behind the table © there is a pair of expansion-rollers ©©, which grab the 
block © from the magazine © and thus cause the expansion to take place, turning block 
material into honeycomb material. For the execution version shown in the drawings, the 
expansion-rollers O© were equipped with brushes. The distance between the upper roller and 
the lower roller ©©is adjustable, in concert with the height of the block © and the desired 
pressure. Towards the production direction, behind the expansion-rollers ©©, there is a 
conveyor belt ©@, which is intended to accept and transport the expanded block. 

Between the open-ended magazine © and the cut magazine ©, there is a rotor ©, held in 
bearings to permit circular motion, which extends along the entire cut width. The rotor is 
connected to a cyclical drive mechanism, which is not shown in the drawing. It is equipped with 
six stations spaced equally along its circumference, each of which transports one cut or strip, 
provides it with a welding strip and presses it into the hobe block © , in front of the magazine © . 
Every station essentially encompasses three units, specifically a radially adjustable and bar- 
shaped strip carrying mechanism ©, a tangentially adjustable strip heating mechanism, situated 
in front of the strip carrying mechanism ©, and a roller shaped pressure mechanism OO. 
These three units essentially extend across the entire width (vertical to the plan view) of the rotor 
©. Motion of the strip carrying mechanism © and the comb-shaped strip heating mechanism 0 
are guided and driven pneumatically and centrally through a mechanism which is not shown on 
the drawing. The pressure mechanism ©0 generally consists of a spring loaded roller, which, 
in concert with the turning motion of the roller, presses the cut, which has been provided with 
welding strips, from the top, downwards towards the hobe block © and thereby completes the 
welding process through which the newly cut and positioned strip is attached to the hobe block 
©. 

The mode of operation of this device is as follows: In front of the cut magazine ©, the strip 
carrying mechanism © is activated, while the strip heating mechanism ©©is pulled back, 
whereby a cut or strip is taken on by the carrying mechanism ©, from the cut magazine ©. 
During the turning motion of the rotor 0, in the direction of the arrows ©©, the strip heating 
mechanism ©©is already driven forward so that the cut which has just been taken over is 
positioned between the strip carrying mechanism 0 and comb-shaped strip heating mechanism 
©©. During this process, the strip carrying mechanism 0 remains in a position, which is driven 
backwards away from the strip heating mechanism ©0. As soon as this station has completed 
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three cycles and has assumed a position in front of the open-ended magazine ©, the strip 
carrying mechanism © with the cut or strip, on the table , on the one hand, is moved so close 
to the open-ended magazine © and the hobe material block ©, on the other hand, that they can 
be contacted by the comb-shaped strip heating mechanism O©. Now the comb-shaped strip 
heating mechanism ©©is pulled back between the cut on the strip carrying mechanism © and 
the hobe material block ©, whereby the welding strips are formed through contact between the 
opposing surfaces of the cuts and the hobe material block ©. Finally, the strip carrying 
mechanism 0 with the cut and the open-ended magazine © with the hobe material block © 
are moved more closely toward one another, until the welding strips come in contact with one 
another. Following this last step, the strip carrying mechanism © and the open-ended magazine 
© once again separated and the rotor 0 cycles forward. During this process, the roller of the 
pressure mechanism O 0 of this station rolls over the welded cut, whereby a new pressure and 
forward or pushing motion of the hobe material block © is created, which yields a distance 
equivalent to the thickness of the cut or strip. These partial processes repeat themselves as soon 
as the next station of the rotor 0 has moved into position in front of the hobe material block ©. 

Figure 2 shows a frontal view of the strip heating mechanism whose chamber-like heating 
elements ©© are heated electrically to the required temperature in order to effect the welding 
bonds between strips or cuts of the thermoplastic material. 

The photograph in figure 3 shows the hobe material block © during a three part transition from 
the non-expanded hobe block material in area a, through the partially expanded status in area b, 
to a substantially expanded status in area c. The heating via the infrared radiator © occurs at 
least partially in area b, so that the radiant heat can reach the inside of the block ©. 

Patent Claims 

1. Procedure for joining a multiplicity of cuts or strips of a thermoplastic roll and/or sheet 
material, especially a fleece or roll material made of and/or containing synthetic 
thermoplastic fibres to form an expandable block, whereby the following sequence of 
events take place: 

a) positioning of each first cut piece parallel with the last cut piece, and all those in 
between, within each newly created block of cut pieces; 

b) the first strips, which are lying opposite one another in the block, shall be heated to 
the material's welding temperature on the surfaces of the first and last cuts; 

c) the surfaces of the first and last cuts of each block are joined in such a way, that the 
first strips of both cuts meet, at which point the last cut piece is pressed onto the first 
piece, whereby the two are welded or thermally fused; 

d) a second cut is brought in a parallel position to the first cut, whereby the flat sides 
oppose each other; 

e) on the surfaces of the first and second cuts, opposing second strips, which are set 
apart by approximately double the strip width, against the first strips, are heated to 
the material's welding temperature; 

f) the second cut and the first cut are joined , such that the strips meet, whereby a weld, 
or thermal fusion occurs, when the first strip is pressed into the second strip, and 

g) the steps (a) through (f) are continuously repeated with many further cuts. 
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2. The process indicated in claim 1 is characterised such that the cut to be added in steps c 
and f and the produced block are moved in opposite directions towards contact with one 
another. 

3. The procedures indicated in claims 1 or 2 are characterised such that the newly produced 
block is moved during and/or after the point of contact between the cuts which are to be 
joined together, by the thickness of one cut, towards the production direction via steps ( 
c) and (f). 

4. The procedures indicated in claims 1 through 3 are characterised such that the newly 
produced block of cuts is held under a vertical pressure, oriented towards the production 
direction. 

5. The procedures indicated in claims 1 through 4 are characterised such that in order to 
manufacture honeycomb material, the produced block is heated to the point of plastic 
deformation and expanded in an orientation vertical to the cuts or strips. 

6. The procedures indicated in claims 1 through 5 are characterised such that the block is 
heated via infrared radiant heat. 

7. The procedures indicated in claims 1 through 6 are characterised such that the heating 
occurs in an area in which the block is already partially expanded. 

8. The procedures indicated in claims 1 through 7 are characterised such that the cuts are 
transported on a circular path, cyclically, into the welding position in front of the block of 
joined cuts. 

9. A device for joining a multiplicity of cuts of a thermoplastic roll material are joined to form 
an expandable block of such cut strips, which is characterised by an open-ended 
magazine ©, to accept the newly formed block of cuts © and a rotor 0, which is 
positioned in front of this magazine © with several stations, which are distributed evenly 
about the circumference of the rotor. Each such station contains 

a) a mechanism for carrying the cut strips ©, which can reach beyond the width of 
the cut; 

b) a strip heating mechanism (© / O©), which is oriented towards the strip 
carrying mechanism ©, which can be driven back and forth between a position 
in front of the strip carrying mechanism © and a position, which is pulled back 
from the strip carrying mechanism; 

c) a pressure mechanism, which has been assigned to the strip carrying mechanism 

© 

10. A device in accordance with claim 9, characterised such that the rotor © is equipped 
with an even number of stations and the strip unit directions (©, ©©), from one station 
to the next, are axially offset back and forth. 

11. A device in accordance with claim 10, characterised such that the pressure mechanisms 
O© as well as the strip heating mechanisms (©, O0) are offset. 
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12. A device in accordance with one of the claims 9 through 11, characterised such that the 
pneumatically driven cut transport mechanisms © contain drilled openings © a , which 

can be connected to a source of negative pressure. s 

13. A device in accordance with one of the claims 9 through 12, characterised such that the 
strip heating mechanisms (©, O0) contain a multiplicity of chamber-like heating 
elements 0©,which are offset from one another by double the width of the welding 
strips. 

14. A device in accordance with one of the claims 9 through 13, characterised such that the 
pressure mechanisms O© are roller-shaped. 

15. A device in accordance with one of the claims 9 through 14, characterised such that the 
open-ended magazine 0 is equipped downstream with a heating unit © and at least 
one pair of expansion rollers 00 

16. A device in accordance with one of the claims 9 through 15, characterised such that the 
pressure mechanism O© is located in the rotor turning direction and behind the cut 
transporting mechanism ©. 

17. A device in accordance with one of the claims 9 through 13, characterised such that the 
pressure mechanism encompasses the radially adjustable cut transport mechanism ©. 
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Summary 

Procedure for joining a multiplicity of cut pieces of a thermoplastic roll and/or sheet material to 
form an expandable block, which can be built up and added to through the execution of repetitive 
production process steps. Further details are provided concerning a device which enables this 
block creation process with a high rate of production speed. 
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NOVELTY - A new section is advanced to a position parallel to the 
most recently added section on the block (2) . Opposite strips of the 
facing surfaces are heated (9, 12) to welding temperature. They are 
pressed (10) together, welding-on the new section. The process is 
repeated, however the facing strips joined, are now offset from the 
first strips by about twice the strip widths. After heating the facing 
strips are pressed and welded together. The foregoing steps are 
repeated 

DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is included for 
equipment carrying out the process. Preferred features: Block and strip 
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ADVANTAGE - The new method works at higher speed than hitherto. No 
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5.2 m or more. A surprising feature is ease of expansion shortly after 
formation, without tearing the welded surfaces. Suitable temperatures 
for polypropylene fibers are provided. The block produced, can be 
processed into a light structural material. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The assembly machine is shown in a 
general schematic . 
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Die Erf ndung betrifft ein Vcrfahrcn rum Znsamrnenfu- 
gun oincr 1 /iclzahl von Abschnitten cincs therinoplasttehcn 
Bahmnute rials, insbesandere eines Vliesuuiieaids aus Lber- 
raoplasdschen Runs tf as cm, zu einem oxpandierbaren Ab- 
schniusljlock. Did Erflndung betrifft auch rioa Vhrrichuing 
zum Zusa nmenftlgen eincr Vielzahl von Abscbnitten eines 
rhcrmoplastischcn Bahnmatcriols. 

Der Brfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zum Zusajturoenfugen von Abschnitten aus einem tfaermo- 
plastischchBahnmaterial, insbesondere eineru ihermoplasti- 
schea KunstfaservUes, zu eincm BlocJanatcrial zu schaffen, 
dns ah einern leichten Konstrnktionswerkstoff weiterverar- 
bcitct werdcn kann. Dutch das Verfahren soli ean Blockma- 
terial geShafifen werdcn, das nut geringcm Aufwand ohne 
Verwendqng von Klebstoff und ohne Faltprflgungen des 
als hergestelU und expandiert wcrdca kann. Her- 
ts Vorrichtong txlt Hcrstellung von expandierba- 
,,nnmrini gescnaffen werden, die hohe Frodukti- 20 
vlndlgkedrcn crlanbt Wcdtcte Vorteile dear Erfin- 

bci sich aus dcr folgenden Beschreibung. 
-.jf gabe wird bei dem eingangs gcuauutca Vcrfah- 
dungsgernHB dadurcb gel&st, doB man 

' 15 
jjen crstcn Absohnilt mit Abstand in cine Parollcl- 
dem lclzlen AbsebniU des gebildeten Ab- 
iittsblockfi bringt, 

knander gegenuberliegende ersto Streifen auf den 
V wiflachcn des ersten und letzten Abschnitts auf die 30 
SchwciJSccmpoxatur drw MaUzlals crwtant, 
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^1 crstcn AbsebniU und den letzten Abschnitt des 
ks so znsammenfohrt, daB die ersteu Strcifcn bci- 
Abschrritte aufewandertreffon, und den ersten Ab- 
iitt durch Andrttcken mit dem letzten Abschnill 
■achweiBt, 

einen zweiten Abschnitt zu doin ersten Abschnitt in 
nSirallellage bringt, in der sich ihnr. Hachseilen gc- 
erliegen, 

™ r den Oberfiachen des ersten und zweiten Ab- 
hittB einander gegenuberllegende zweite Streifen, 
uac feegentiber den ersten Strcifcn tun otwa die zweifa- 
ch&^tixifcnbreit© vcrsetzt sind, auf die Schweifltempc- 
ralur des Materials erw&ruiU 

f) den zweiten Abschnitt und den ersten AbsebniU zu- 
aartiTnenftihrt, so daS die zweiten Streifeo aufeinanda- 
treffen, und den zweiten Abschnitt durch Andrucken 
rni( dem crstcn Abschnitt vcrschwciBt, und 

g) (die Stufen a) bit; f) mil wci Lenin Abschnitien viul- 
fach wiederbolt 

Durch das Verfahren wird ein exparisionsfShiges Hobe- 
MatcriaT ohnc Vcrwcndung von Zlobstoff und ohnc Prttgo- 
raliungen des Buhnxnaierials geKchutfen. Das VeiCahrai uig- 
ner akhlzur Erreijchung hohcr Produkdonsgeschwindigkei- 
uml Dem Verfahren kann die Bildung der einzeslnen, zusam- 
menzufagenden AbschniUe aus eincr Bahn vorgeschaltet 
wcrdenlMan kann jedoch auch von den Abschnitten direkt 
ausgeben, wenn diese als solche angeJiefat werdeiu Vbrfah- 
rensproftukt ist das Hobe-Material, das wcgen seines gerin- W 
gen Raombwlurfa an einen WeiLer- oder EndvenirbeiUir ge- 
Jiefert wird. Selbstverstanrtlich ist es auch moglich, das 
Hobe-Material im AnsohluB on die erflndungRgeimaBe Her- 
Bteilunfi direkt zu eTtpandieren. Duiuh das erfindunBSge- 
mafic Verfahren wird dcr Hob c-Matadalblock dutch takt- es 
weisc Addition von Abschnitten geblldet, wobei Kein Quer- 
schmtc dutch die AbsclinittsgrdBe bestimmt ist Die Breite 
des Materials (cntsprechend der Breite des ursprttngl.chen 



no 



Bahniiiatcriais) kann bis zu 5,20 m oder mehr betragen. Die 
Htiho des erzeugten BlockmatarialR entapricht der frei wfihl- 
baren Breite der Bahnabschnittc 

Nach dcr bcYorzugtcn Ansfuhrungsform des crnndiings- 
gtanilfien Veriahrens werden in dcu Suifen c) und 0 dcr zu 
addierende Abschnitt und dcr gebildete Abschnittsblock zu 
ihrer Zusanunenfiihrang entgegengerichtet aufeinander zu 
bewegt Dadxirch stent fur die anschlieUcnde Kontaktierung 
und Vfcrschwcissung cine langoro Andruckzcit zur Vcrftt- 
gung, was fur die Verschweissuag vurtejlhaft ist 

Nacb der bevorzugtea Ausfiihrungsfarm des ertindungs- 
gemSBen Verfuhrene bewegt man in den Smfen c) und f) den 
addierten Abschnitt und den Abschnittsblock wahrend und/ 
ixksr nach ihrer Kontaktierung urn die Dicke einen Ab- 
scbniUs &lcichi;ericlitet in ProdukUonsricbtung . Gieicbradg 
mit der Addition eiaes Abschnitts wird somit der Block um 
die Dicke cincs Abschnitts in Produktionsrichtung weiierbe- 

Var/jagsweise halt man den gobildeten Abschmtteblock 
untcr cinem zur Produktionsricbtung senkreuhten Klcmn> 
druck. Dleser KlemTiidrack crstreckt sich tibcr den varderen 
Bereicb des Blockslnmgs, in dem die Blockbildung erfedgt 
Der Klemmdruck ist einstellbar und eroittglicht so die Ein- 
stEOlinig dt»i beim AndrOcken und Vsrschweissen des neuen 
Abschnitts an dem Block etreicUbaren Scbweifidruck. 

Zwcc kmaBigcrwdso rrwBnnt man zur Bildung cincs cx- 
pandierlen Wabenmalerials don durch die SUiTen a) bis g) 
gebildeten Block bis zu seiner Formbarkeit und expandicrt 
ihn dann senkrecht 7.u semen Abschnttton, d. h. in Produkti- 
ouaichtuog. 

tlbcxjcaschcndorwcisc hat sich gczeigt, daB dcr Hobo-Ma- 
terialljlock achon kurz nach seiner Bildung uater Krwar- 
TT«ingr expandiert werden kann, ohne daR dadurcb die 
SchwoiBflachun reissen oder anderweiug beeintrachtigt 
werden. Dabci crrblgt die Erwarmuag zur Formbarkeii 
7.wecks Expansion auf ein« Tbniperatur r die erhebltch unter- 
balb der Schwei Btemperatur liegt Bei einew Vliesmaterial 
aus Polyptropylenfasern beispielsweise genugt elne Erw«r- 
mung auf 75 bis 85°C, wHhreud die SchweiBtempemtur 
oberhaib voo 120°C, Z. B. bei 165°C Uegt 

\brzugsweise erwSrmt man den gebildeien Block durch 
Infrarotstrablung. Daliei crrblgt die Erwarmung vorteilhaft 
in cinem Bcroich des Blocks trangs, in dem dieser schon tedl- 
weise expandiert ist Die WHnnesirdhlung (oder ein anderer 
WSrmelragcr) ist in die durch die leilexpansion gebildeten 
ZwischenriSume gerichtet, so daB eine ziemlich gleicbma- 
Bige Erwarmung uu gesamten Blocknucrschnitt erreicht 
wird. , 

Vorzugsweise transponierL man die AbsdiuiUc aut emer 
krelsbogenRiniiigeaBahn taktweise in die SchwedB position 
vor dem Abschmttsblock, Auf diese Weise Iconnen Tnehrere 
Abscbnitte auf einem Rotor binteneinander transporticrtund 
hobo ProdukdonsgcschwincUgkoitDn orrdcht wcrdca. 

Die AuTgube wird feiner durch eine Vorticblung zuui Zu- 
sammenfUgen einer Vielzahl von Abschnitten eines therm o- 
plastischon Bahnmateriats zu einem expandiexmhlgen Ab- 
ecboittsblock gelfist, die erfi ndungsgcmaG gekennzeichnet 
ist durch . ■ 1 
ein Durchiautoagazin zur Auftiahme des gebildeten Ab- 
schnittsblocks und 

oinen vor dean Durchlaulinuguzin angeordneien Rotor nut 
mehreren, liber den Roiorumfang verteilteu Stationcn aus 



a) einem fiber die Abschnittsbreice reichendeu Ab- 
schnittstragcr^ | 

b) einer dem Abschnlttstrflger zugeordneten Screifen- 
heizeinrichtung, t^e zwischen einer Position vor dem 
AbschnittatrSger und einer von dem Abfichnittstrfiger 
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zurik kgezogenen Position verfabrbar 1st, and 
c) ei ler dem AbschrrilLstrSger zngeordneten Andruck- 
ciudchtung. Vorzugawcise ist die Andiuckeinixchmng 
ioRo^oxdxchrlchtung hinter dciu Abschnittstmgcr an- 
geoiqneL 




Der Rotor ist zwischea dem Dmchlaufmagarin und einer 
tiberoahmcstatioD angeordnet Br Qbemimmt an der statio- 
nfimn Cbcmabmcstadon jcwdls cinviulric fcrtig zugcschnit- 
tene AbschniUe uud transparticrt diesc vor das Durchlmif- 
magazin" das deabereits gebildetea Abschnittsblock: enthait. 
la dieser [Position vor dem Dnrehlatirmagazin orfblgt die 
VcrscUwcifi ung dcs herantransportierten Abschnitts mit dem 
zuvor gebildeten Abschnltmblack. "Die auf dem Rotor ange- 
ordoetea Istfllinnen haben eine inebrfacbc FunkHon. Sie 
tibcmchincn und transporti&ren Jewells p.in7f.1nft Absohrriuc 
in die Schweifiposition vor dein Durchlaufmagazin. Sio cr- 
hitzen die cinandcr gegenuDcriiegenden Flacben des letzten 
verblocktpn Abschnitts und des herantrarwpurtierten P vor 
dem verhLockren Abschuitt positionicrten Abschnitts, und 
siebewirken das Andrucken des vor dem Block position! er- 
ven Absdmilis an den Block. 

Nach der bevorzugtca Ausfuhrxuigsform der ecfindungs- 
gemllfica^omcbtiing ist der Rotor mit elaer geraden Anzuh) 
von Staupnen bestttckt und Rind die S Ucifcricizcinricbtun- 
gcn von einer Station zur nUchstcn Station axial tun und her 
verseLzL Hierdureh kdnnen die tm Block aidHnanderfblgcn- 
den Abschniuc mit cutsprccbend vcrsetztcn Schweifistreifeo. 
vereehenhverdon. Der Hobe-Block kann dann durch Rxpan- 
sion zn ejnem Wabenmaterial mit glrkhseitigscchscckigcm 
Wab enqners chnitt cxpandicrt wcrdon. Die geradc Anzahl 
dor Stationen auf dem Rotor kann je oach GroBe des Rotors 
frci gewahlt warden; sechs odcr acbt Stauoaen sand z. B. 
cine zwetkmM3ige AnzahL Der Versatz der Streifenheizein- 
richtungen benachbarter Stationen ist bei der Hcrstcllung 
von Wabenmaterial gleich der doppelten Breite des 
SchwciBstfoifens. Die Andnickeinrichtungen konnen sich 
tiber diejgesamte Breite ties Abschnittstragers crstrcckea. 
Sie kfinnp n abcr auch nur auf der Breite der SchweiBstreifea 
andrucken. In dies em Falle sind die Andnickeinrichtungcn 
ebenso wie die Str^ifenheizeiiirichningen von Station zu 
Station Inn und her verse tzt. 

Nach I der bevorzngtexi Ausnlhrungsform sind in den 
pneuinalisch arbeiLendca AbsohiuUsirugern Bohruagen aus- 
gebildeUdie an eine Unterdruckquelle anschlieBbar sind. An 
der tibernahnieKtation wind cin Abschnitt von dem Ah* 
schnittstrager angesaugt und so iibernommen. In der 
S chwciBpositiorj vor dem DnrchlauAuagazin wird nach cr- 
fulgter Erhitzung der AbschniUe durch die Slreifenneizein- 
richtimjrjder Unterdcuck abgeschaltet, so daft der AhschniU 
von dem AbschniiLstrtiger freigegeben und unnrittclbar da- 
nach duph die Andruckeinrichtung an den Block ange- 
drUckt und damit vcrblockt wexden kann. 

Zweckm&Bigerweise beaiehcn die £> Ir taf enheizeinricb tun- 
gen ausjeiner Vielzahl kammartig ausgebil deter Heizele- 
mente, cjie von Station zu Station um die zweifache Breite 
des SchweiBstrcdfens gegencinander versetzt sind. Die Strel- 
renheizelnrichtungen auf dem Rotor kftanen gegen andere 
Hei7«inrichtuiigen nut anderer Breite und dementsprechend 
andcxem Ab stand der kammartigen Heizelemente aus- 
UUKcbbar Bein. Auf diese Wdse kann die Wabengroflo ver- 
andert werden, 

VoT7.ugRWeise Bind die Andruckeinrichtungen als Walzen 
auKgebildeL Die Waizen kfinnenmit consioiibarer Federlage- 
rung vexscben soin, bo dafi der Andruck langs der Schwcdfi- 
fitreifen (entsprechend der Kleininung des Abschnittsblocks 
in dem Darchiaurmagazin verandert warden kann. 

Werni aua dem Hobe-Marerial ein expandiertes Waben- 



material erzeugt werden soil, sind dem D urchlaufm a g azin 
eine RrwarTnungKeinrichtting und wemgKlens ein Rxpansl- 
onswalzenpaarintcugescbaltet DicErwazmmu^einnchtung 
kann ein oinscitig odcr zwciseidg cinwirkondrx TnfniroL- 

5 suruoler seinJ.ZweuJuiiaQigerweiso erfolgt die Wfizutostruh- 
lung in Richtun^ der SehweiBstreifea bzw. nach Teilexpan- 
sion inRichtung der gebildeten Kanale. Die Rxpansionswal- 
zen Kind zweckmaOig Burstenwalzcn oder mit eanem and©- 
rcn nachgiobigca Material bddddctcn Walzon, die den cx- 

10 pandierteci Blockstrang oliue Beschadigung crfassen kdn- 
ncn. 

Bine Ausfuhrungsfonn der erfindungsgeniflBen 'Vorrich- 
ning wird nun an Hand der Zeichnung naher bcschricbcru Es 
T^igen 

is }fiQ % 1 die Cresaniiansicht dex Vurricbtung in schemata- 
seller Daxstellung; 

Fig* 2 die Frontansicht der kammartigen Ntrelfenbeizein- 
ricbtnng in vergrABertem MaBstab und 

Fig, 3 ein Photo des erzeugten BlockKtrangs in der Bxpan- 

30 sionsphase. 

Fig. 1 zeigt cincn Hsch 1 fur die FOhrung eines erfin- 
dungsgeinUB herg&sielllen Hobe-Malerialblocks 2. Am vor- 
deren Ende des TfF^hr* 1 befindet sich cin Durchlau&naga- 
zin 3 mit einer KlemmfiinrichUuag (nicbt dargestellt), durch 

25 die der Block 2 untex einen einstelibaren, senkrecht zur Pro- 
dukdonsrichiung wirkooden Klcmmdruck gesctzt werden . 
kann. Der Tisch 1 mil dem Durchlauiinagazin 3 Ut durch 
eine Mechanik (nicht dargestellt) in Ricblung der Pfcilc 4 
antriebsm^Big bin und her verse hi ebbar. Tn Produktionsrich- 

30 tung hinter dem Dutcblauftnagazin 3 ist ein auf die Ober- 
scice dcs Hobc-Btorks 2 gcrictituter In&arotstrahlor 5 angc- 
oxdneU durch den der Block 2 aot'die Verfbrmung&tempera- 
tur erwarmt werden kann. In der Produktionfirichaing hinter 
dein Tisch 1 ist ein Expansionswalzenpaar 15 angcordnet, 

35 das mit dem Blocks trang in Eingiiff ist und diesen von dem 
DurchlaufmagaTin 3 nnter Bxpansion ab7.iehL Bei der dar- 
gesteUtcn AusfQhrungsform sind die Bxpansionswalzen 15 
als Borstenwalzen ausgebildet. Der Abstand der obercn 
Walze vim der unteren Walze 15 ist cnlsprcchend der H6he 

40 des Blocks 2 und der gewtinschten Andruckfcraft eirurtellbar. 
In ProdukUcrarichtung hinter tletn Expansionswalzenpaar 
15 ist ein Fdrderbaod 16 angeordnet, das den expandierten 
Block tibemimmt und abtranspordert. 
Zwischen dem Durchlaufinhguzin 3 und cdnem Abschnitl- 

45 magazin 7 ist ein iiber die gesamte Abschnittsbreite reichen- 
der Rotor 6 drehbar gelogerL Der Rotor ist mit einern takt- 
weise arbeiuaiden An trie b (nicht dargestellt) Ycrbundcn. Br 
IrSgt auf seinom Umfang gtoiehmSBig vcrtcilt scchs Static- 
nen t durch die jeweils ein Bahnahschuill (ransportierU mil 

50 SchweiBsti'cifen versehen und vor dem D urchlaufmagazin 3 
an den Block 2 angedruckt wird. Jede Station ummflt im we- 
sentlichen drei Aggregate, nSmlich einen radial vcrschieb- 
barcn, balkcnfbrmigon AbschnittstrSgcr 8, cine vor dem Ab- 
schniUslrUger 8 tangenlial versctiiebbare N Ureifenheizein- 

55 richtnng 9 und eine waizen artige Andruckrinrichtung 10. 
Die drei Aggregate erstrecken sich im wesentlichen tlber die 
gesamte Breiue (senkreuht 7ur Zeichenebene) des Rotors 6. 
Die Verschiebungen der AbschnittstrBger 8 und der lea mm- 
rormigen Streifeoheizelnrichnmgea 9 erfolgen durch pneu- 

60 mniische Anlriebe (nicht dargestellt) und werden zcntral ge- 
sLcuort Die Anaruckeinricbtung 10 besLehi im ullgemeinen 
aus einer fedexbelasteten Walze, die im Zugc der Rotordre- 
hung den mit SchweiBstroifen vefflehenen Abschnitt von 
oben nach unten an den Hobe-Block 2 andruckt und damii 

65 die VcrMchwcissnng mit dem Block vcrvolistandigt 

Dio Arbeitaweiae dieser \brrichtung ist wie folgt Vor 
dem AbschniliMriagazi n 7 wird bei luriickgczo gener Strcd- 
fenhei^einrichtung 12 der AbschnittstrBger 8 aktiviert, wo- 
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durch ein Abschnitt aus dem Abschmttsmagazin 7 von dem 
Trflger 8 Uhomommcn wird. WBhrend der Drehung des Kr» 
tors 6 in Kicbtung des Pfeits 11 wird bereits die Strcifcnhciz- 
cinrichtnng 12 ausgcfahrcn, so daB dor ubcrnommcnc Ah- 
KchmlVKwisgheadcm AbtwhniUsltliger 8 unddenkaniniarli- 5 
gen ELementen der Heizeinricbtuag 12 ttegt, Dabei ist der 
Abschmttstrflger 8 in einer von dor Streifenheizeinrichcung 
12 zuriickgefahrenen Position. Sobald sich dicsc Station 
nach drci Takicn vur dem DurcnUufmagazin 3 bcfindot, 
wemenderAbschnittstrager 8 urit dein Abschnitt. einerseits W 
und der TUcb 1 mit dem Dmculanfmagazici 3 und dem 
Block 2 aodererseits soweit aufeinander zu bewegt, daB sie 
von dec kaminfarmigen Streifenheizeinrichlung 12 kontak- 
tiert werrien kftrmen. Nun wird die kammforrnige Streifen- 
Ltazeinrichtung 12 zwischen dem Abschnitt an dem Ab- ts 
schnittstrager 8 und dem Block 2 zurockgezogen, wobei 
durcb Kontttkderung die SchwciBstreifen auf den einander 
gogenubediegeuden FUchen des Abschnitts und des Blocks 
2 erzeugt werden. Schliefilich werden der Abschni ttstrfiger 8 
mit dem Abschnitt nod das Durchlaufinagazin 3 mit dem 20 
Block 2 weiter aufemander zu bewegt, bis die SchweiBstrei- 
Ten alireiiWTideTtreffen. AnschHeBcndluhren der AbKchnius- 
trager 8 und das DurchUufmagazhi 3 wieder auseinander, 
und der Rotor 6 wird weitergetakteL Dabci fahrt dann die 
Walze der Andruckcinricbtung 10 dieser Station ttber den 25 
vcrschwciBtcn Abschnitt, wodurch cm crncutcr AndmcU 
und edn \faruchub des Blocks 2 uin die Dicke des Abschnilu? 
crzcugt werden. Diese VbrgSnge wieder holen sich, sobald 
die n achate Station des Rotnn* vor dem Block 2 stent 

Jflg. 2 zeigt die Stirnansicbt der Streitenheizeiarichtung, 30 
dcrcn kammartigo Hcizclcmcnto 12 ciektrisch auf die znr 
Verschweifiung dec Abaci iiiitto erfbrdedichc 'Ibmperatur er- 
hitzt wexden. 

Das in Fig- 3 abgebildete Photo zeigt den Block 2 boun 
Crbergang von dem nicbt-cxpandierten Zustand (Hobe-Ma- 35 
terial) im Boreicb a uber einen teUexpandiertBn Zustand im 
Bereich b in einen im wesentlicben vcllstfindig cxpandierteu 
Zustand im Bereich c. Die Hcwarrnung dutch den Infrarot- 
strahler 5 erfolgt wenigstens teUwdse iin Bereich b, so daB 
die Wflrmesrrahlung auch in das Inner© des Blocks 2 gelan- 40 
gen kann. 

Patcntanspruche 

1. Verfahren zuin Zusammenfugcn einer Vielzahl von 
Abschnitten aus einem thermoplastiRchen Buhn mate- 
rial, insbesondere einem Vliesmatcrial aus thcrmopia- 
stischen Kunstfascrn, zu oinora cxpandicrbarcn Ab- 
schnittsblock, bei dem man 

a) einen ersten Abschnitt mit Abstand in einePar- AO 
allellagc zu dem letzteTi Abschnitt des geblldeten 
Abschnittsblocks bringt. 

b) uiaaiidcr gcgcnubcrlicgcndo, orsto Streifen auf 
den Obertiachen des erslen und lelzlen Abschnitt 
auf die' Schwtdfitcnipcratur des Materials er- 55 
w&rmt, 

c) den ersten Abschnitt und den letzten Abschnitt 
des Blocks so zuaammcnfUhrt, daB die ersten 
Streifen beider Abschrdtte aufeina ruler Lrcfifen, und 
den ersten Abschniu durch Andrtickca mit dem 60 
lelzlen Abschnitt versehweiBt, 

d) einen zweiten Abschnitt zu deni ersten Ab- 
schniu In eine Parallel! age bringt, in der sich ihre 
Fiachsciten gegernlberliegen, 

c) auf den ObcrfLHchcn des ersten und zwcitcn 65 
Abschnitts einander gegenflberliegende, zweite 
Streifen, die gegentlber den ersten Streifen um 
etwu die 7-weifache StrcifenbreitB versetzt sind, 



auf die SchweiBtempcratur des Materials cr- 
wiirmt, 

f) den zweiten Abschnitt und den ersten Ab- 
schnitt zusammcnfuhrt, so daB die zwcitcn Strei- 
fen auftanandertruITen, und den zweiten Abschnill 
duxch ^ndriickcii mit dem ersten Abschnitt ver- 
schweiBUund . 

g) die|Sturen a) bis f) mit weileien Abscnmttcn 
viclftich wicdcrholt. 

2. Vcrmhren nach Anspruch 1, dadurch gektamzeich- 
net, daB man in den Stufcn c) und f) den zu addierenden 
Abschnitt und den gebildeten Abschnlttsblock zu ihrer 
Zusarnmenfuhrung entgegengedchtet aufeinander zu- 
bewegL 

3. Verfahcen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gck^n- 
zeichnet, daB man den Block in den Stufen c) und f) 
wShread und/oder nach der Kontaknerung der zu ver- 
bindenden Abschnitt© um die Dlcke eines Abschnitts in 
Produktiorusrichning bewegt, 

4. Vcrmhren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzelchnet, daB man den gcbildctcn Ab- 
sdjiiiusblock unler oincm *^ur Produkliansrichtung 
senkrechten Klemmdxuck halt. 

5. Vermhren nach eincm der Ansprttcho 1 bis 4, da- 
durch gckennzcichnet, daB man zur BiJdung eines Wa- 
bcnmatcrials den gcbildntcn Block bis zur Formbarkcit 
erwarnil und senkrechL den Abschnitten ©xpandiert 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzdeh- 
net, daB man den Block durch Tnfrarotstrahlung cr- 
warmt. 

7. Vcrmhren nach Anspruch 5 odcr 6, dudurch gekenn- 
zeichnet, daB die Krwarmung in eincm Bereich erfoigt, 
in dem der Block schon teilweise expandiert ist 

B. Verfehren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnct, dafi matt die Abschnitte auf ei- 
ner kreisbogenfTJrmigen Bahn takrweisa in die 
SchweiDposidon vor ileju Abschnittsblock transpor- 
ticrt. 

9. Vorrjc^luog zum Zusanimenfligen eiiiex "Vielzahl 
von Abschnitten eines thermoplastischcn Babnmateri- 
als zu eincm oxpandierbaren Abschnittsblock, gekenn- 
zeichnet duxch 

ein Dnrchlaufmagazin (3) zur Aumahme des gebiide- 
Uia Abschnittsblocks (2) und 

einen vor clem Durchlauttnagaxin (3) angeordnctcn Ko- 
tor (f) mi^ m eh reran ttber den Roiorumfang verteilten 
Stationen aus- 

a) eincm tlbcr die Abschnittsbrcito rcichcndcn 
Abschniusualger(8), 

b) einer dem Abschnitts tragcr (8) zugcordneten 
Streifenhei7£inrichtung (P, 12), die Twischen ei- 
ner Position vor dem Abscnmltslrager <8) und ei- 
ner yon dem Abschmttstragcr zuruckgezogenon 
Position verl'ahrbar isL, und 

c) ejner dem AbschniLtstrager (8) zugcordneten 
Andruckeinrichtung. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rotor (6) mit einer geraden Anzahl 
von Stationen bestuckt ist und die Streifenheiteinrich- 
tungen (9,12) von einer Station zur nachsten Station 
axial hin und her verseui sind, 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet,!daB die Andruckeinrichhingen (10) cbenao 
wie die Streifcnhcizcinrichtungen t?, 12) versetzt sind. 

12. Vorrichtung nach eincm der Ansprttchc 9 bus 11, 
dadurch gekeunzeichnct, daB in den pn&umausch or- 
beitenden Abschnittstcagern (8) Bohrungen (**) ausgc- 
hildet sirid, die an cine Unterdruckquolle anachlicBbar 
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sind. _ «j ^ _ 

13. Vorrlcrmmg nuch einem der Ansprtiche 9 Ws 12, 
dadurch gckerinzeictmet, dafl die Streifenbeiwipnch- 
tung (9, 12) cine Viclzabl kammartig Guagobildctcr 
HeizejBiutttl©Cl2)uxiiM^ 5 
des SchwedBstreifens gegeneinander vcrsetzt aind. 

14. Vocrlchcung nach oincm der Ansprtiche 9 bis 13, 
dadurch gckwinzeichnet, daB die Andnickeinrichtun- 
gen (10) aU Walzcn n usgebildct sind . 

15. Vorricutung nach cinom dor Ansprtiche 9 bis 14, io 
dadurch gekennzeichnet, daB dem DurchUufaiagafcin 
(3) eine Erwttmungrcinrichtung (15) und wenigstens 
cin Expansionswalzenpaar (15) nachgescbaltet Kind. 

16 Vorrichtung nach eintaw der Ansprttchc 9 hia 15, 
dadurch gekermzeichnet, daB die Andmckeinrichtaiig is 
(10) in Rotardrcbrichtung hinter dem Abscfanittstrager 
(*) angeordnei ist 

17. Vbnichtung nach edneni der Ansprtiche 9 ms 13, 
dadurch gekennzeichnet, dnB die Andruckeinrichtung 
den radial ver»chicbbarcn AbachDiTtstruger (8) umfafiL 20 
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